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コントロー䝷

ບ㉳レーザー
ཷಙレーザー

ᑕ䝅ート or ᅽ㟁䝉ンサ 

5m௨上 

検査部位䜎での㊥㞳：5mᮍ‶ 

点検స業㌴から

ᆅ上から

㏆᥋目視点検時等を利用して㈞䜚䛡た  
ᑕ䝅ートを用いた遠隔検査装置を実用化  

（検査ᑐ㇟：補๛ᮦ、୍⯡⁐᥋部）  

᥋ゐᘧ䝉ンサを用いた、  

可搬ᆺ・㎿速検査装置を  

実用化  

 （検査ᑐ㇟：鋼ᗋ∧）  

国㝿ᒎ開 ୍⯡㐨㊰橋、高速㐨㊰、㕲㐨、ᕤ業タഛ

• 非᥋ゐ検査で、㛗さ5䟚の亀裂の
有↓を5m௨上㞳れた位置で塗膜上
から検出

• ᥋ゐᘧ検査で㛗さ1mmの亀裂の
有↓を塗膜上から検出

• ⁐᥋⥺を1m䠋30⛊௨上の速ᗘで
検査

超音波伝搬の高速映像化 

鋼橋実ᆅヨ㦂に䜘る有効ᛶの☜ㄆ 

走査時間40⛊の計測画像 

走査速ᗘ：500Hz, 走査䝢䝑䝏0.8mm 走査速ᗘ：5,000Hz, 走査䝢䝑䝏0.8mm 走査速ᗘ：5,000Hz, 走査䝢䝑䝏1.5mm 

レーザー走査速ᗘ5,000点/⛊の高速映像化を実現

500mm×500mmの
検査㡿ᇦは22⛊で
映像化可能 

（走査速ᗘ5,000Hz,  

走査䝢䝑䝏1.5mm） 

2⛊で計測した映像
で傷䜶コーを検出 
（᥋ゐᘧཷಙ䝉ンサ） 走査時間8⛊の計測画像 走査時間2⛊の計測画像 

᭱ᖜ画像

• 塗膜を剥がさずに⁐᥋部の⑂ປ亀裂を検出
• 検査⤖ᯝは磁粉探傷の⤖ᯝとⰋく୍⮴

検査部位 

国㐨50ྕ㊬㐨橋 計測映像 検査㡿ᇦ 

䛣の映像を2⛊で計測  

2ே䜚点検స業㌴に䜒ᦚ㍕可能なᑠᆺレーザー超音波検査装置をヨస  

超音波 

鋼橋を伝䜟る超音波のື画映像を現ሙで測ᐃできるୡ⏺၏୍の装置

鋼橋を伝䜟る超音波の映像化

塗膜を剥がさずに内部傷を検出

検査部位から2m㞳れた位置で塗膜上から䝇リ䝑ト亀裂を検出（ヨ㦂∦）  

傷位置（面）

塗膜ཌさ：0.8mm 

ཷಙ䝉ンサ

᭱ᖜ画像 伝搬映像

面
傷

①

②

③

䐢
レーザー走査㡿ᇦ

傷䜶コー 
超音波探ゐᏊ

SS400 
（ᯈཌ10mm） 

レーザー
走査 

䝇リ䝑ト傷（㛗さ5mm） 
①῝さ10mm（㈏㏻） 
②῝さ9mm（ṧ⫗1mm） 
③῝さ5mm（ṧ⫗5mm） 
䐢῝さ1mm（ṧ⫗9mm） 

塗膜

・ 検査部位を高速レーザー走査して超音波の伝搬映像を計測する技術

・ 遠隔計測を可能とするレーザー光学系の構築

・ コンパクト・軽量なレーザー超音波可視化検査装置の開発

・ 計測映像の乱れを解析して亀裂の位置とサイズを検出する画像解析法の開発

・ 鋼橋の亀裂検査は、現在、磁粉探傷法を利用して実施されているが、①塗膜を剥がすのに時間を要する、

②検査後に塗膜の補修が必要、③表面の亀裂しか検出できない、等の課題を有している 。

・ 上記課題を解決するために、レーザー超音波を利用して、塗膜を剥がさずに遠隔から亀裂を効率的に検出できる

非破壊検査技術を開発する。

研究開発の目的

研究開発の内容

■研究開発項目 ： 点検・モニタリング・診断技術の研究開発
■研究開発テーマ ： レーザー超音波可視化探傷技術を利用した鋼橋の劣化診断技術の開発
■研究責任者 ： つくばテクノロジー（株） 取締役CTO 高坪純治
■共同研究グループ ： （国研）産業技術総合研究所、(株）復建技術コンサルタント
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研究開発の目的・内容

現状の成果① 最終目標

現状の成果②

（1）点検・モニタリング・診断技術の研究開発

レーザー超音波可視化探傷技術を利用した
鋼橋の劣化診断技術の開発2

研 究 責 任 者 つくばテクノロジー（株） 取締役CTO　高坪純治
共同研究グループ （国研）産業技術総合研究所、（株）復建技術コンサルタント

レーザー超音波可視化探傷で検査工期・コストを半減


